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Con el presente trabajo de investigación se busca mejorar la productividad y los tiempos de 
operación de una empresa de maquila en su proceso de empacado de galletas, a través una 
propuesta mediante el estudio del trabajo y la metodología 5S. Para la propuesta, se 
consideró los tiempos realizados por el sistema de empacado existente actualmente en la 
empresa la cual se podría aumentar a través del análisis y la aplicación de estos métodos 
planteados. Como resultado de la propuesta se tiene que la empacadora de galletas lograría 
aumentar en 11% su productividad con respecto a la obtenida inicialmente, con lo cual se 
estaría aceptando la hipótesis de que la aplicación del estudio del trabajo y la metodología 
5s, mejora la productividad de una empresa de empacado de galletas en una empresa de 
maquila. 




With this research work we seek to improve the productivity and operating times of a 
maquila company in its process of packing cookies, through a proposal through the study 
of work and methodology 5S. For the proposal, it was considered the times performed by 
the existing system of packing currently in the company which could be increased through 
the analysis and application of these proposed methods. As a result of the proposal, the 
biscuit baler would be able to increase its productivity by 11% compared to the one 
obtained initially, which would be accepting the Hypothesis that the application of the 
study of work and methodology 5s, improves the productivity of a cookie packing 
company in a maquila company. 
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El Estudio del Trabajo, es un conjunto aplicado de técnicas diversas, con foco principal en 
el estudio de métodos y, a su vez, la medición del trabajo. La cual es usaba para lograr 
examinar y determinar el trabajo humano. 
De tal manera, el problema central de esta propuesta, es el de permitir que una empresa 
empacadora logre mejorar su productividad con las herramientas que les brindaremos. 
Ahora bien, con el objeto de lograr incrementar la productividad en el empacado de 
galletas de una empresa empacadora, se aplicará el estudio del trabajo, el cual, tiene por 
objeto, evaluar el trabajo humano en su línea de empacado, desde el momento en que las 
galletas son recibidas, hasta la obtención del empacado final de galletas de cinco distintos 
sabores. 
Se procedió con las mediciones necesarias a la línea de empacado para investigar de forma 
sistémica los diversos agentes influenciadores en la eficiencia y el aspecto económico de 
dicho proceso, los cuales son expuestos mediante el uso de diagramas de procesos para su 
posterior análisis. 
Haciendo uso de diversas herramientas como estudio de tiempos y diagrama Ishikawa, se 
efectuó un análisis que dilucidó el problema existente en el proceso final del empacado, 
con lo cual, se pretende intensificar la productividad, haciendo uso del reajuste del trabajo 
Por último, se darán a conocer las conclusiones del trabajo de investigación desarrollado y 
las recomendaciones necesarias, según sea el caso. 
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1. Descripción del proyecto 
1.1. Planteamiento del Problema 
 
Las organizaciones a lo largo del tiempo, tanto a nivel nacional o internacional, encuentran 
distintos factores que causan problemas en sus diferentes procesos. Muchos de estos 
problemas son a causa de la ausencia de registros y/o algún tipo de documento que brinde 
secuencia eficaz a seguir en las actividades de sus respectivos procesos, a causa de esto se 
ve en muchos casos que las organizaciones no llegan a su máxima productividad. Es por 
ello, que en la actualidad las organizaciones buscan de alguna u otra manera generar 
buenos resultados, intensificar la productividad y la rentabilidad, aminorar los costos, con 
el fin de no disminuir su rentabilidad. 
El actual trabajo de investigación, tendrá de foco central a una empresa empacadora y 
surtidora de galletas, en la cual se ha identificado que la empresa podría explotar más sus 
recursos y aumentar la productividad de sus procesos. Para ello, se realizó un análisis 
mediante la observación y de la cual obtuvimos información tales como: personal no 
capacitado, ausencia de control hacia los operarios, inexperiencia laboral, falta de 
estandarización de métodos, no existe reemplazo en faltas, etc., se realizó una clasificación 
de la información mencionada, y lo plasmamos en un diagrama Ishikawa (Imagen 1). 
Así mismo, después de analizar cada actividad del proceso de estudio y aplicar la medición 
del trabajo respectivo con el fin de poder verificar el tiempo que efectúa cada trabajador 
para realizar su respectiva actividad y así establecer un tiempo estándar permisible, se 
desarrollaran modelos y tablas que ayuden a seguir con el procedimiento de la propuesta de 
mejora. 
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Los resultados obtenidos hasta el momento, serán estudiados y comparados con otras 
fuentes y antecedentes, con el fin de analizarlos y proponer posibles soluciones y/o mejoras 



































Imagen 1: Diagrama Ishikawa 
FUENTE: Elaboración Propia 
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1.2. Preguntas de investigación 
Pregunta de investigación general 
¿Mediante la aplicación del estudio del trabajo y la metodología 5’s se puede intensificar la 
producción y aminorar los tiempos de trabajo de una empresa empacadora de galletas? 
Preguntas de investigación especificas 
 
- ¿Cómo se puede mejorar la organización, los tiempos y métodos de trabajo para 
intensificar la productividad? 
- ¿Se puede mejorar la productividad y reducir el estrés de los operarios aplicando la 
metodología 5s? 




 Objetivo General 
 
Proponer un mejoramiento de los métodos de trabajo que presenta actualmente una 
empresa empacadora de galletas, haciendo uso del estudio de métodos y la herramienta 
5’S, teniendo por finalidad intensificar la productividad y aminorar el tiempo de 
producción y aumentar el rendimiento de producción. 
 Objetivos Específicos 
 
- Ejecutar diagnósticos de la condición actual de la empresa, recolectando datos de 
tiempos de trabajo. 
- Elaborar un balance de línea para determinar si se añadirá o quitará operarios al 
proceso. 
- Elaborar un plan de mejoras para la empresa empaquetadora, apoyado por la 
gestión en base a procesos, para de esa forma, intensificar la productividad. 
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- Determinar cuál es el problema de la baja productividad dentro del proceso de 
empacado. 
- Determinar de qué manera, el hacer uso del estudio de trabajo, va inducir a un 
mejoramiento de la eficiencia y de la eficacia, en el proceso de surtido. 
1.4. Justificación: 
 
Es un hecho que las empresas se encuentren constantemente buscando la mejora de sus 
procesos, con el fin de aumentar la rentabilidad, satisfacción de los clientes y mantener un 
buen clima laboral, por esta razón, es que siempre se encuentran abiertas las propuestas y/o 
proposiciones de mejoramiento en sus procesos. El estudio de métodos, ayuda a las 
empresas a lograr registrar los procedimientos de los procesos y verificar si es que alguno 
necesita alguna mejora, como también el de buscar disminuir los costos de producción. Por 
lo cual, se va poder registrar e identificar los procesos para reducir tiempos muertos y 
enriquecer los procesos. Asimismo, obtener anotaciones (registros) de los mismos. 
1.5. Delimitación: 
 
El actual trabajo, tendrá una relevancia, en forma general, en todos los niveles de la 
empresa de maquila, especializada en el empacado de galletas, el cual tiene por propósito el 
uso del estudio del trabajo para intensificar su productividad sin afectar su política interna 
de rotación de personal. 
1.6. Hipótesis 
 
 Hipótesis General: 
 
El empleo de la técnica del estudio del trabajo, como también de la herramienta 5’S, 
interviene en la productividad de la empresa, lo cual coadyuva a intensificar la 
productividad del proceso de empacado. 
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 Hipótesis especifica: 
 
El empleo y/o uso del Estudio del trabajo, mejora la productividad en el proceso de 
empacado de galletas lo cual permite el incremento de los ingresos financieros. 
El desarrollo de la metodología 5’S dentro de la empresa empacadora de galletas, produce 
resultados beneficiosos a comparación de una empresa que aún no emplea dicha 
metodología. 
 




Como parte del progreso del presente trabajo, con carácter de investigación, se ha logrado 
encontrar que, en la actualidad, las organizaciones cada vez, con el aumento de la 
tecnología, buscan acrecentar sus procedimientos (procesos), debido al surgimiento de 
nuevos competidores y buscan mejorar sus procesos que detectan. A razón de ello, muchas 
veces las organizaciones no cuentas con registros ni documentos de cómo se realiza los 
procesos ni los tiempos que estos deberían tomar, esto conlleva problemas que se relacionan 
y se ve reflejado en tiempos muertos, retrasos en entregas, etc. Ante esto, las empresas 
buscan realizar mejoras tanto en sus procesos productivos como en los métodos de trabajo 
de los trabajadores. 
García (2016), nos comenta que, para lograr acrecentar y/o intensificar la eficiencia del 
área de recepción en una empresa de espárragos (que fue su objeto de estudio), se debe 
realizar un estudio de tiempos, cuya finalidad será la de encontrar los tiempos estándar de 
producción. Lo cual, va recaer en brindar una mejora referente a la utilización de la materia 
prima, así también, definir la eficiencia que se desarrolla en el área de estudio; donde, se 
pretende implementar la mejora de métodos de trabajo que se ha planeado. 
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Para iniciar su investigación menciona que tuvo como restricción el tener muy poco acceso 
a algunas informaciones técnicas, ya que, la empresa los considera como documentos 
confidenciales y no podrían brindárselos. El autor también menciona que las 
representaciones graficas de los procedimientos, se convirtieron en un instrumento muy 
importantes dentro de su investigación ya que le permitieron guiar la ejecución de forma 
ordenada, dinámica y lógica de la secuencia del trabajo, lo cual, le posibilita identificar y 
entender la secuencia por la cual, los elementos pasaron. 
Además, concluyó que, al hacer uso de una mejora de métodos, establecida como 
propuesta, el área donde ésta se va desarrollar, lograría un mejoramiento respecto del uso de 
la materia prima, y a su vez, la eficiencia, se vería incrementada. 
Ruiz (2016), nos comenta que, existe la necesidad de realizar un registro de los procesos y 
de designar un puesto fijo de trabajo a cada trabajador dentro del personal. A razón de ello, 
el enfoque propuesto, fue de aplicar el Estudio del Trabajo, con propósito de, acrecentar en 
la empresa, la productividad a la cual le realizó el estudio. 
Durante su investigación menciona que la mayoría de los trabajadores no estaban 
capacitados para realizar sus respectivas actividades y muchas veces los más antiguos 
tenían que parar sus actividades y tener que explicarles la manera correcta de realizarlos. El 
propuso realizar mensualmente capacitaciones mediante un estudio de métodos, para que 
así puede continuar los beneficios en la línea producción. 
Además, concluyo que los resultados, una vez aplicado el Estudio de Métodos, se ve 
reflejado un acrecentamiento en la productividad de la línea de producción analizada. 
2.2. Bases teóricas 
 
El actual trabajo de investigación, se basará en el estudio del trabajo, el cual es una 
instrucción ordenada, que, de forma general, puede ser aplicado a cualquier modelo de 
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proceso de producción, en cualquier rubro. 
 
El Estudio del Trabajo, tiene dos herramientas, con subdivisiones de carácter importante, 
que son: Estudio de Métodos y Medición del Trabajo. 
Dichos instrumentos están acoplados, ya que, al empezar a hacer uso de dicha herramienta, 
es decir, la del estudio de métodos, de forma paralela, es necesario ejecutar una medición 
del trabajo, debido a que, el segundo, nos permite realizar la aplicación del primero. 
Para una mejor comprensión, se va ahondar en las herramientas mencionadas. 
 
2.2.1. Estudio de Métodos 
 
Es instrumento de gran valor, que, se aplica con la finalidad de la realización de un registro 
que nos va permitir una mejor comprensión de todos aquellos procesos existentes, dentro de 
una empresa, que nos darán cabida al aumento de la productividad del trabajo, iniciando 
desde un estudio seleccionando las operaciones, movimientos, planificación, diseño, 
métodos, insumos y materiales que logren mejorar el trabajo de la empresa. 
Asimismo, según la Oficina Internacional del Trabajo, se define al estudio de métodos 
como un registro sistemático, en el cual, se evalúan las formas en las que se realiza una 
actividad o un conjunto de actividades, a razón de, poder efectuar mejoras. 
Noriega (2001), nos indica que, la razón de ser del estudio de métodos radica en la 
minoración de la participación de factores de producción, es decir, maquinarias, mano de 
obra y materia prima, con lo cual, se busca acrecentar la productividad de una empresa u 
organización. 
Por lo cual, no solo se reducirá los tiempos de perdida de cada máquina, sino que también se 
aminoraría el estrés de los trabajadores debido a la reducción del esfuerzo aplicado en el 
proceso en el cual se desenvuelven, ya que, a través de los mejores métodos o habilidades 
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utilizables que se proponen, se logrará una mejor eficiencia e interrelación entre los 
trabajadores y las maquinas, por lo que en consecuencia traerá un aumento en la 
productividad. 
De los cuales tenemos que los objetivos y elementos que analiza el estudio de métodos, 
corresponde a: 
- Mejorar los procesos 
 
- Mejorar los tiempos de ejecución 
 
- Disminuir el uso de las materias primas utilizadas 
 
- Mejorar el ambiente laboral 
 
- Disminuir el esfuerzo físico humano 
 
- Mejorar los espacios e instalaciones 
 
Fases del estudio de métodos 
 
- Seleccionar: Dicha fase se encarga de, como su mismo nombre lo dice, “seleccionar” el 
proceso o trabajo el cual será estudiado. 
- Registrar: En este se realiza el registro mediante una observación de las actividades 
que se realizara para el proceso. Kanawaty (1996) comenta que, la acción de registrar, se 
basa en la recolección de datos importantes y/o relevantes a la tarea o proceso que se 
evalúa, donde, se hace uso de herramientas o técnicas que sean más apropiadas al caso, y a 
su vez, se contempla una forma adecuada o más cómoda para su correcto análisis. 
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- Examinar: Se examina la forma como se desarrollan las actividades del proceso. 
 
Kanatawy (1996), comenta que, los registros a examinar, deben ser realizados con espíritu 
crítico, es decir, con justificación en la acción, teniendo como fin, el objetivo de la 
actividad, así también, el sitio donde se realiza el análisis y las herramientas y/o medios 
que han sido empleados para dicha acción de examinar. 
- Establecer: Después de examinar se establecen los métodos más fáciles y económicos 
para poder realizar dichas actividades. Kanatawy (1996), comenta que, para hacer uso de 
un método más económico, se debe tener en cuenta las diversas circunstancias que afectan 
al estudio, y, además, se debe realizar una correcta gestión de las técnicas empleadas y 
tener en cuenta los diversos aportes de los trabajadores (dirigentes, supervisores y demás 
especialistas), a razón de, analizarlos y discutir los mismos. 
- Evaluar: Se evalúan las opciones propuestas para establecer un método más efectivo. 
 
Kanatawy (1996), comenta que, la evaluación de los resultados obtenidos, se debe realizar 
a partir de la cantidad de trabajo necesaria y el establecimiento de un tiempo (estándar). 
- Definir: Es aquí donde se va establecer el nuevo método propuesto de una manera más 
evidente y precisa con el fin que sea entendible para todos los involucrados. Kanatawy 
(1996), comenta que, la presentación del nuevo método y tiempo, sea verbal o escrito, debe 
realizarse a todas aquellas personas a quienes les concierne, y a su vez, se debe usar 
demostraciones para el mismo. 
- Implementar: Llevar a cabo el nuevo método, pero no sin antes hacer saber a todos los 
involucrados que se encuentran designados en dicha área o proceso que corresponda. 
Kanatawy (1996), comenta que, dicho nuevo método, debe ir 
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dirigido a las personas interesadas como parte de su formación, como una práctica 
establecida y aceptada, concurrente con el tiempo fijado. 
- Controlar: Revisar el nuevo método y llevar a cabo los procedimientos adecuados y 
entendibles para eludir regresar al método antecesor. Kanatawy (1996), comenta que, dicho 
control se realiza en base al seguimiento de la nueva norma, de los resultados alcanzados y 
a su vez, de la comparación con los objetivos iniciales. 
 
Diagrama de actividades del proceso (DAP) 
 
Es una exhibición, a manera gráfica, de aquella secuencia que siguen todas las actividades 
que suceden dentro de un proceso o procedimiento, tales como operaciones, transportes, 
inspecciones, demoras y almacenamientos. Acuña (2012), comenta que, en el diagrama 
DAP, se brinda a detalle en una representación gráfica, a manera usual, un elemento del 
producto (componente) o un operario, al que se le muestra en dicha gráfica, los pasos y/o 
procedimientos a seguir en la totalidad de una secuencia de actividades, donde, dentro los 
mismos, se los identifica haciendo uso de simbologías a razón de su naturaleza, lo cual, 
permite un análisis profundo del proceso generado a detalle. 
Dicho diagrama grafico simbólico del trabajo realizado o que se va a realizar, nos arroja 
los datos siguientes: 
- Proporción de materia prima utilizada (cantidad) 
 
- Recorrido (distancia) 
 
- Cantidad de tiempo empleado 
 
- Utilización de maquinarias o equipos 
 
Además, es necesario analizar los símbolos que se visualizan en el presente cuadro 
mostrado a continuación: 
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Tabla 1: 
Símbolos Diagrama de actividades del proceso 
 





Se usa a razón de modificaciones realizadas de 




Se usa para identificar el traslado o movimiento 







Se usa al realizarse una examinación a un 
objeto, a razón de, reconocer la calidad o 







Se usa para denotar las paras y/o demoras de 










Se usa a razón de existencias de objetos 
almacenados (guardados) o cuando éstos se 
resguardan en un emplazamiento 
preestablecido para su seguridad. 
Fuente: Elaboración propia 
 
Diagrama de Recorrido (DR) 
 
Ejempla la ruta de circulación de un producto, proceso, a razón de ser reconocido y 
situado, haciendo uso de la simbología correspondiente al DAP. 
Noriega (2001), nos comentan que, el diagrama de recorrido, se puede denotar como un 
croquis de la posición de una planta o de un área de producción, donde se van a encontrar 
el conjunto total de las áreas que intervengan en la elaboración de un producto final. 
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Su objetivo principal del presente diagrama, es el de facilitar una manera más concisa de la 
secuencia de actividades del proceso analizado, a razón de obtener una mejora en la 
utilización de los materiales. 
 
Imagen 2: Esquema de un Diagrama de Recorrido 
Fuente: OIT (1996) 
 
2.2.1.1. Estudio de movimientos 
 
Meyers (2000) menciona que, dicho estudio, tiene por finalidad el realizar un 
estudio de la línea de producción, es decir, su situación actual, para así, con dichos 
datos registrados, se pueda realizar algún plan a futuro que se deba llevar a cabo. 
 
2.2.1.2. Estudio de tiempos 
 
Noriega (2001), nos comentan que, aquel tiempo que se establece definido a un 
proceso, de uso como referencia, es denominado tiempo estándar. 
Meyers (2000), nos menciona que, el tiempo de ejecución que está ligado a una 
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PRODUCTIVIDAD = EFICIENCIA x EFICACIA 
actividad definida dentro de un proceso, se le denomina tiempo estándar. 
 




La productividad es la relación existente de las salidas, con respecto a las entradas 
en un tiempo predefinido. 
Kanawaty (1996), nos indica que, la productividad, es el nivel de eficiencia con 
respecto al uso de recursos en el proceso productivo, ya sea de bienes o servicios. 
García (2011), comenta que, el grado o nivel aprovechado, es decir, el rendimiento de los 
medios disponibles para el alcance o persecución de los objetivos ya determinados, es la 
productividad. Donde, es ésta la que nos muestra el grado de eficiencia de utilización de 
los medios, a razón de los resultados específicos esperados. 





Ecuación 1 : Productividad 
Siempre es importante combinar los factores dentro de una organización con el fin de 
aminorar los recursos empleados, pero a su vez, buscar siempre la mayor calidad en los 
productos, ya que la calidad y la productividad son directamente proporcionales, a mayor 
calidad, mayor productividad. 
2.2.2.1. Factores que influyen en la productividad 
 
Existen factores que afectan a la productividad de forma directa y al progreso de la misma, 




Los factores que afectan de forma directa a la productividad son los siguientes: 
- Recursos Humanos: Este es el factor más relevante, ya que son los individuos que 
realizan dichas las actividades y dominan al resto de factores. 
- Maquinaria y equipo: Aquí se utilizan como factores para obtener como resultado lo que 
ofrece una organización y/o empresa. 
- La organización del trabajo: Este factor es el que agregar valor a los equipos y 
maquinarias, así también, a los trabajadores, ya que, permite intervenir en la disposición de 
puestos y un rediseño de grupos de trabajo. 
Kanatawy (1996), comenta que, los factores de la productividad tienen dos categorías 
predefinidas. La primera, no controlables, a las que se denomina factores externos. La 
segunda, controlables, a las que se denomina factores internos. Es decir, aquellos factores 
sobre los cuales una empresa no tiene control, son externos, mientras que, aquellossobre 
los cuales sí puede ejercer control, son denominados internos. 
Imagen 3: Factores de productividad en la empresa 
Fuente: Kanawaty, 1996 
29  
 Factores Internos de la productividad 
 
Según Campos (2014), estos son aquellos que perjudican directamente a la productividad, 
es decir, a razón de éstos, existen factores que son más manipulables que otros, en el ámbito 
interno de una empresa, es por ello que, se encuentran clasificados en dos grupos: Los 
factores duros los cuales son difícil de cambiar y los factores blandos que aquellos más 
fáciles de cambiar. 
 Factores Duros 
 
Estos son los factores tangibles que se encuentran relacionados con la tecnología, 
materiales y energía, etc. Son tradicionalmente considerados como aquellos factores que 




Kanatawy (1996), comenta que, en relación al producto; la productividad del mismo, es la 
que va determinar y representar la satisfacción exigida en la producción. Es decir, la 
cantidad, en términos monetarios, que un cliente pueda desembolsar por un producto afín a 
éste, con una calidad determinada. 
Planta y equipo 
 
La productividad de este factor se puede mejorar prestando atención a cuanta utilización es 
lo que realmente se le da, como también a la antigüedad, la inversión el mantenimiento y 
entre otros puntos. 
Tecnología 
 
Este factor, es una de las fuentes de mayor importancia para lograr el aumento de la 
productividad, ya que, con el constante crecimiento tecnológico que existe en la 
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actualidad, se puede demostrar que automatizando y mejorando tecnológicamente, se 
puede volver más rentable la empresa. 
Materiales y Energía 
 
Este punto es fundamental, ya que, mediante el más mínimo esfuerzo por intentar reducir el 
consumo de materiales y energía, se podría producir muchos resultados. 
Factores blandos 
 
Estos son los factores intangibles que incluyen tanto la fuerza de trabajo como aquellos 
sistemas en los que se organiza la empresa. Estos están directamente relacionados con 
aspectos como, menciones a los operarios, motivaciones salariales entre otros, y muchos 
autores lo mencionan como caracteres claves de la calidad y la productividad, en el 
proceso de mejoramiento continuo. 
Personas 
 
Todo lo relacionado con la empresa y la productividad de la misma, se encuentra 
relacionado directamente con todas aquellas personas que laboran ahí. Pero el trabajo 
puede realizarse de distintas maneras, así como también algunos trabajadores pueden ser 
más productivos que otros. 
Métodos de trabajo 
 
Para lograr intensificar la mejora de los métodos de trabajo, en aquellas empresas con 
economías las cuales se encuentran en desarrollo, es decir, no tienen mucho capital y en 
aquellas en las cuales las técnicas intermedias predominan, tienen la finalidad de lograr que 
todos los factores involucrados, se perfeccionen mediante un análisis sistémico de los 
métodos actuales, la eliminación de las actividades innecesarias y también la realización 
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de las actividades necesarias con mucha más eficacia y el menor esfuerzo, en los que 
también implica, un menor tiempo y un menor costo. 
Factores Externos de la Productividad 
 
Son aquellos que determinan de alguna manera y a gran escala, los ingresos reales, la 
inflación que se va a dar, la competitividad en el sector y a su vez, el bienestar de la 
población. 
Estas no pueden ser controladas, por lo que la dirección de las empresas tomar decisiones 
tomando siempre en cuenta estos factores al momento de planificar y efectuar programas 
para la mejora de la productividad. 
Ajustes Estructurales 
 
Por lo general, la productividad a nivel nacional se ve influida por la existencia de cambios 
en la estructura base, de la sociedad, por ende, también afecta la productividad de las 
empresas, ya que, estos influyen a menudo en la productividad, de forma independiente de 
la dirección de las compañías. De la misma manera que estos cambios estructurales a nivel 
nacional y organizacional predominan en la productividad. 
Recursos Naturales 
 
Dentro de los recursos naturales, los de mayor importancia dentro de una organización, son 
la mano de obra, la tierra, la energía y las materias primas. Este factor de la productividad 
es el más relevante para poder mejorar la productividad y siempre se le presta la mucha 
atención a la capacidad que tiene un país para lograr generar, movilizar y utilizar todos sus 
recursos, ya que por lo general no se tiene en cuenta. 
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Administración pública e infraestructura 
 
Esta comprende todas las leyes, reglamentos y/o practicas institucionales que se 
desarrollan y que, de alguna u otra manera repercuten en la productividad de la empresa. 
Ya que esta permite que la productividad del sector público prestar servicios con los 
mismos recursos utilizados, como también el de proporcionar los mismos recursos a un 
menor costo. 
2.2.2.2. Dimensiones de Productividad 
 
En este punto, se toma en cuenta dos criterios los cuales, tal y como nos comenta Andrade 
(2019), por lo general, son utilizados para evaluar el desempeño de una organización, ya 
que se encuentra vinculados directamente con la productividad. 
Eficacia 
 
La OIT (2016), define a la eficacia como “Hacer lo correcto”. De esto podemos deducir 
que la productividad se basa en hacer lo correcto bien. No se trata básicamente de solo 








  Producidas  
 Unidades Programadas 
 




La OIT (2016), define a la eficiencia como “Hacer las cosas bien”. La eficacia es la 
comparación entre lo que se produce o se lleva a cabo en realidad y lo que se puede lograr 
consumiendo la misma cantidad de recursos tales como dinero, tiempo, mano de obra, etc. 
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  Horas Hombre  
Eficiencia Horas Hombre 
Estimadas 
 
Ecuación 3: Eficiencia 
 
 
2.2.3. Metodología 5S 
 
 
Es una herramienta fundamental, cuyo uso tiene por finalidad que una empresa tenga una 
disciplina, un orden, limpieza y compromiso con el área de trabajo. Este modelo consiste en 
un mejoramiento continuo que logra involucrar a todas las personas de la organización, 
desde la dirección general hasta los operarios. 
Esta metodología, es una de las 3 herramientas básicas del Lean Manufacturing, las cuales 
siguen los principios de orden y limpieza que permiten mantener el lugar de trabajo en 
óptimas condiciones. 
 Seiri (“Separar lo que sirve de lo que no sirve”) 
 
En este, se muestra qué elementos realmente son necesarios en el lugar de trabajo y donde se 
busca tener alrededor los elementos necesarios para el próximo trabajo. 
Para ello, es necesario el tener que distinguir entre lo necesario y lo innecesario. Nos 
menciona los siguientes objetivos y beneficios: 
Objetivos 
 
- Tener lo que realmente se necesita y solo lo que es necesario 
 
- Acrecentar y permitir la visibilidad de los documentos, materiales y otros 
 




- Se logra mejorar la distribución de los recursos. 
 
- Ayuda a reducir el tiempo de búsqueda de aquellos elementos necesarios para la 
producción. 
- Permite descartar los artículos obsoletos 
 
- Ayuda a eliminar los desperdicios 
 
 Seiton (“Cada cosa en su lugar”): Orden 
 
El Seiton nos permite establecer un orden con respecto a los elementos que utiliza 
el operario, dándole un lugar determinado con el fin de facilitar encontrarlo al 
momento de necesitar de este. 
Objetivos 
 




- Erradicar los tiempos de búsqueda 
 
- Mayor velocidad en la respuesta 
 
- Acrecentar la seguridad 
 
- Aminorar errores 
 
 Seiso (“Mantener todo limpio”): Limpiar 
 
Este se emplea después de la implementación del Seiri y Seiton, se realiza con el fin de 
mantener el lugar de trabajo limpio. 
Identificando y eliminando aquellas posibles actividades que provoquen suciedad a los 
ambientes, y tomando actuaciones que permitan reducir esta suciedad presente en cada 




- Mantener el área de trabajo de cada operario limpia y establecer metodologías de 
limpieza que logren evitar que dicha área se ensucie y afecte a la productividad. 
Beneficios 
 
- Puesto de trabajo ordenado y limpio 
- Acciones correctivas inmediatas 
 
- Logra incrementar el tiempo de vida de los equipos y maquinarias 
 
- Disminuye las reparaciones 
 




 Seiketsu (“Respetar lo establecido”): Estandarización 
 
En esta fase, se establecen normas que permitan a todos en la empresa conservar y mejorar 
todos los logros obtenidos por las S anteriores, en las que se busca capacitar a todos los 








- Mejora y crea un mejor ambiente en las áreas de trabajo 
 
- Se logra evitar los errores que pueden ser posibles 
accidentes. 
 
- Mejora el bienestar del personal. 
 
- Crea un hábito en los trabajadores por conservar limpio su lugar de trabajo. 
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 Shitsuke (“Seguir mejorando”): Disciplina 
 
En este, se crea un ambiente de mejora continua, basándose en el ciclo de Deming 
(PHVA). Esta Fase es fundamentar para que las 4 S anteriores, ya que se basa en crear un 
ambiente en el cual se respete las normas y todos los estándares que se establezcan, ya que, 
estos permitirán continuar mejorando a la organización. 
Objetivos 
 
- Definir, evaluar e implementar procedimientos de trabajo que evidencien las mejoras y 




- La cultura de respeto se genera y también, el cuidado de todos los recursos de la 
empresa. 
- Crea una orden para cambiar los malo hábitos. 
 
- Logra fomentar el respeto hacia las normas y estándares establecidos. 
 








Según lo indagado por Sampieri (2010), una indagación cuantitativa, es aquella que se 
realiza cuando se pretende explicar las variables listadas desde la visión estadística, la cual, 
va permitir ubicar un grado válido para la investigación, en contraposición de la indagación 
cualitativa, la cual, indaga y/o interpreta la información para ofrecer una exposición de los 
contextos dados. 
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A razón de esto, el modelo de investigación realizado, va requerir de una indagación 
cuantitativa, que va permitir la validez del uso de la metodología del estudio del trabajo. 
 Alcance: 
 
Según lo indagado por Sampieri (2010), una investigación del tipo descriptiva, tiene por 
objeto cuantificar y recoger datos acerca de conceptos, características y/o propiedades de 
un fenómeno a analizar. Asimismo, añade que, dicho tipo de estudio, tiene por enfoque en 
su mayor parte el describir y detallar la extensión que afecte al tema de estudio. 
A razón de esto, el alcance de la investigación realizada, poseerá un carácter descriptivo, ya 
que, el objetivo principal será el de analizar y detallar solo las dimensiones requeridas para 
la metodología del estudio del trabajo. 
Como también, el presente trabajo busca brindar a la empresa una herramienta que le 
permita poder reducir aquellos problemas de productividad, eficiencia, eficacia y 




Según lo indagado por Sampieri (2010), el diseño de nuestro trabajo es un diseño cuasi 
experimental, ya que también se manipularemos por lo menos una variable independiente. 
Es por ello, que el presente trabajo es cuasi experimental, ya que se utilizará de forma 
intencional la variable dependiente la cual es el Estudio del Trabajo para lograr hallarlas 
mejoras a realizar en base a los cambios en dicha variable, en el cual se presenta la 
productividad. 
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Kanawaty (1996), nos 
comenta que, estudio del 
trabajo, es el ejercicio que se 
realiza de forma sistemática, 
con respecto a la metodología 
para ejecutar actividades, a 
razón, del mejoramiento en 
la utilización de los recursos, 
de forma eficaz. 
Es el índice de 
actividades que agregan 
valor con respecto al 









TA = Todas las actividades 
AVN = Actividades que no agregan 
valor 
 
   
 
 
Es un tiempo 
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García (2011), nos comenta 
que, el nivel de rendimiento 
en la utilización de recursos 
disponibles para lograr 
alcanzar un objetivo 
predefinido, se denomina 
productividad. Es decir, la 
eficiencia de utilización de los 
recursos, a razón de lograr 
y/o alcanzar resultados. 
 
Es la relación entre los 
medios utilizados en un 
proyecto y los 
resultados conseguidos 

























Es la relación entre el 
fruto alcanzado y el 















Para escoger la técnica necesaria, lo realizamos de acuerdo a los indicadores de estudio, 
como también a la forma que se ha realizado las evaluaciones. 
 Observación 
 
Con esta técnica, se experimenta mediante la visión y se realiza los reportes necesarios, 
como también los tiempos empleados en cada operación visualizada. Según Sampieri 
(2010), nos menciona que, mediante este método de recolección de datos, se realiza un 
registro de tipo sistemático el cual es válido y muy confiable, mediante el cual se puede 
determinar comportamiento y situaciones. 
3.2.2. Instrumentos Diagrama de actividades del proceso 
 
En el presente se podrá observar aquellas actividades, procesos o tareas que se realizan en 
la empresa, esta se realizó con el fin de lograr detectar las actividades que no logran 
generar valor para posteriormente poder eliminarlas y/o mejorarlas para posteriormente 
realizar una propuesta de todo el proceso en general. (Anexo N°1) 
 Ficha de Toma de Tiempos 
 
Se tomará diez tomas de tiempos para cada actividad que se realice desde el surtido de 
galletas hasta el marbeteado de la caja. (Anexo N°2) 
 
4. Desarrollo de la Propuesta 
 
4.1 Situación Actual 
 
El estudio se realizó en una empresa maquiladora y empaquetadora. Entre sus principales 
 
funciones esta la del empacado de galletas, en donde se realizó el estudio de tiempos, en 
la que identificamos que se podría llegar a aumentar productividad de dicho proceso, ya 
que, no contaban con una estandarización en los puestos de trabajo, por la continua 
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rotación de personal a los distintos procesos, esto con el fin de evitar el estrés laboral en los 
operarios e incentivar a los operarios aprender a operar en otros procesos. 
Proceso de empacado de galletas 
 
La empresa cuenta con tres procesos dentro del empacado de galletas, los cuales son los 
siguientes: llenado de cajas, sellado de cajas y marbeteo, en la cual se encontró demoras en 
todos los procesos ya que se realizaba rotaciones del personal. 
Llenado de cajas: 
 
Este proceso consiste en distribuir y ordenar las galletas que el cliente entrega en paquetes 
sellados de seis. Cada caja contiene 5 paquetes sellados de los sabores de chocolate, 
vainilla, coco, fresa y limón. En este proceso, se encuentran 2 personas, de la cual 1 se 
encarga de llenar con los sabores de chocolate, vainilla y fresa y la otra de los sabores de 
coco y limón. 
Sellado de caja: 
 
Una vez las cajas llenas con los paquetes de distintos sabores, pasa por la faja 




En este proceso, se realiza el pegado del marbete o etiqueta, en la cual se referencia las 
características del producto como también un código QR, entre otras especificaciones del 
producto. 
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Aparte del empaque de galletas, la empresa desarrolla distintos procesos y actividades. 
Como parte de la política interna de la empresa y con el fin de evitar el estrés por parte de 
los trabajadores y lograr que estos aprendan a realizar distintas funciones, realizar 
rotaciones por día en relación a sus funciones. Lo cual considera que afectadirectamente al 
estudio de tiempos, ya que no siempre es el mismo personal el que se encuentra en el 
proceso y esto afecta ya que no existe una especialización por parte de los trabajadores en 
sus actividades. Esta rotación se realiza todos los días. 
Cálculo de la eficiencia y eficacia actual del empacado de galletas 
 
En el presente punto se realizó la evaluación tanto de la eficiencia, como también de la 
eficacia de cada actividad del proceso de empacado mediante el balance de línea y el 
estudio de tiempos realizado (Anexo N°1), tomando en cuenta los indicadores planteados en 
nuestra matriz operacional, expresamos a continuación la eficiencia y eficacia por días. 
Balance de Línea Actual 
 
Para la obtención del balance de línea de la empresa de empacado de galletas, se realizó el 
estudio de tiempos necesario el cual mostramos a continuación. 
Imagen 4: Toma de Tiempos 
Fuente: Elaboración propia 
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Imagen 5: Tiempo Estándar 




Ante los datos obtenidos, se logró determinar la eficiencia del balance de línea de manera 
general. 
Tabla 2: 








1 Rellenado de caja 100% 
2 Sellado de caja 59% 
3 Marbeteado 65% 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la que logramos evidenciar que la eficiencia en el sellado de galletas es menor con 
referencia a las demás actividades. 
 Cálculo de la Eficiencia actual del empacado de galletas 
 
Tomando en cuenta los tiempos tomados del proceso, se puede realizar el cálculo de la 
eficiencia por actividad dentro del empacado de galletas. 
43  
Tabla 3: 















   
Eficiencia 
1 Surtido 5.79 10.36 2 20.73 2.9 2.9 100% 
2 Sellado 1.72 34.88 1 34.88 1.72 2.9 59% 
3 Marbeteado 3.78 15.87 2 31.75 1.89 2.9 65% 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
Para llegar a los cálculos obtenidos, se hizo uso del tiempo estándar por estación de trabajo 
(en seg/und). Donde, al dividir el tiempo estándar de cada estación entre el número de 
operarios, se obtendrá el tiempo estándar para cada estación de trabajo por operario. 
Como se muestra en el cuadro; para la estación de trabajo 1 “Rellenado de caja”, que tiene un 
tiempo estándar de 5.79 segundos, de donde se obtiene 2.90 seg/und*operario. Del cual, 
tomando como referencia el máximo valor en comparación de las otras estaciones, se 
procede a realizar el cálculo de la eficiencia por estación de trabajo, haciendo una división 
de cada valor de tiempo estándar por estación de trabajo por operario, entre el máximo 
valor, en este caso 2.90. Del cual, se obtiene una productividad de: 100%, 59% y 65% para 
cada estación, respectivamente, como se muestra en el cuadro anterior. Demostrándose así, 
que la capacidad de producción de las estaciones de trabajo 2 y 3, no son aprovechadas en 
su totalidad, debido a que, la estación de trabajo 1 sólo es capaz de producir 20 und/min 
haciendo uso del total de operarios, mientras que las estaciones 2 y 3, son capaces de 
producir 34 y 31 und/min respectivamente. 












































Imagen 6: Disposición actual 
Fuente: Elaboración propia 
 Donde, el rendimiento por hora, se calcula al tomar la mínima cantidad de unidades 
totales producidas en todo el proceso multiplicado por 60 minutos (1 hora). En este caso, 
se obtiene el valor de: 20.73*60 = 1244 (aproximando al próximo superior). 
 La duración del proceso se calcula tomando como base 10 000 und (que es la cantidad 
promedio de unidades necesarias por jornada laboral) y se divide entre el rendimiento por 
hora. Es decir: 10 000/1244 = 8.04 horas. 
 La productividad medida en unidad entre hora por operario, se obtiene de la división del 
rendimiento por hora entre la cantidad de operarios. Es decir: 1244/5 
= 249 (aproximado al próximo superior). 
 
 La eficiencia total del proceso, se calcula en base a la división de las sumatorias del 
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tiempo estándar para cada estación de trabajo por operario entre el máximo valor de tiempo 
estándar multiplicado por la cantidad de estaciones. Es decir: 6.51/8.685 = 74.9 %. 
 Las horas-hombre (H-H) empleadas en el proceso, se calculan mediante la división de la 
duración del proceso entre el número de operarios. Es decir: 8.04/5 
= 40.21 H-H. 
 
 El costo de las H-H se calculó tomando como base un sueldo mínimo de S/. 930.00 por 
mes, del cual se obtuvo un sueldo de S/. 4.84 por hora. De donde se obtiene que el costo de 
las horas hombres se obtendrá de la división de las H-H entre el sueldo por hora. Es decir: 
40.21/4.84 = S/. 194.76. 
De esta tabla podemos evidenciar que, en la actividad de sellado de caja, existe una 
productividad mayor con respecto a las otras 2. 
Tomando en cuenta también que esta actividad presenta menor cantidad de operarios con 
respecto a la de rellenado y marbeteado. 
4.2 Diagnóstico 
 
 Actividades del proceso de empacado de galletas 
 
Se muestra en el Anexo N°1 el diagrama de actividades realizado del proceso de empacado 
de galletas que posee la empresa antes de la mejora a proponer, el cual ha sido analizado 
para poder detectar las operaciones dentro del proceso que son repetitivas o innecesarias, 
para de esta forma poder mejorar y proponer un diagrama con un método mucho más 





Imagen 7: Diagrama de Actividades de Proceso Actual 
Fuente: Elaboración Propia 
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Como se puede apreciar en el diagrama de actividades del proceso mostrada en la Gráfica 
N° 5, el proceso comprende actualmente con 13 actividades de las cuales se realizará la 
evaluación con el fin de determinar si son necesarias dentro del proceso. 
 Índice de actividades que logran agregar valor 
 
No se están eliminando ninguna actividad, por lo que el índice es un 100%. 
 
 Tiempo estándar 
 
Actualmente la empresa no cuenta con un tiempo estándar para la realización de los 
procesos. 
Al realizar un análisis profundo de las actividades mencionadas en el Gráfico N°5, 
logramos visualizar que muchos de los problemas existentes en la organización, se basan 
principalmente en la falta de planificación, en el orden y la organización. De los cuales 
estos son sus principales problemas: 
- Falta de una estandarización de los procedimientos a realizar para un correcto proceso. 
 
- Falta de orden de los materiales de trabajo 
 
- Demora en la distribución de los materiales, debido a que no tienen un contacto constante, 
ni modelo de planificación establecida. 
- Almacenamiento de herramientas y elementos mal distribuidas. 
 
4.3 Propuesta de mejora 
 
Después de identificar los problemas presentados en el empacado de galletas, procedemos a 
desarrollar las herramientas que nos permitirán dar solución a problemas planteados. 
Al realizar la toma de tiempos, se logró identificar que había diferentes variaciones en 
distintos instantes dentro de la productividad, los cuales alcanzan distintos promedios de 
tiempo, esto se debe, a la rotación existente de los trabajadores, lo cual no permite que 
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estos se adecuen o se especialicen en realizar una sola operación. 
 
Primero, se realizó un balance de línea con los datos obtenidos, con el fin de poder buscar la 
continuidad en cada línea de producción, esto quiere decir, que en la presente propuesta y 
mediante el balance de línea, buscaremos que los procesos u operaciones cuenten con un 
tiempo balanceado, de esta manera las líneas de producción podrán ser continuasy en base 
a esto podrán evitar el cuello de botella. 
Por otro lado, teniendo en cuenta la problemática ya mencionada, se propondrá dentro de 
las propuestas de mejora, la implementación de la herramienta 5S dentro de los ambientes de 
trabajo, así como también en la cultura organizacional. 
4.3.1. Ejecución del plan de mejora 
 
Para la ejecución del plan de mejora nos basaremos en los primeros 6 pasos de los 8 
mencionados en la sustentación teórica del estudio del trabajo, ya que los últimos 2 son los 
pasos de implementación y control. Esto con el fin de realizar un balance de línea y 
posteriormente realizar la aplicación de la metodología de las 5S, buscando 
fundamentalmente que la presente propuesta sea un modelo y una herramienta que permita 
y contribuya a la empresa el lograr mejores resultados y logre brindarles un mayor 
crecimiento. 
4.3.1.1 Aplicación del Balance en Línea 
Paso 1: Selección del tema 
Previo análisis realizado a la situación actual de la empresa, se logró determinar que el 
proceso más importante de la empresa, era el empacado de galletas. Ante esto, 
mencionamos el alcance al cual nos enfocamos en dicho proceso y a la cantidad de 
operarios involucrados en el mismo. 
 Alcance: Unidades producidas durante el día. 
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 Numero de operarios: 5 
 
Los operarios por cultura de la empresa, suelen rotar entre los diferentes 
procesos que hay dentro de la organización. Logramos verificar que esto se 
realizan con el fin de evitar el estrés en los operarios, como también, con el fin 
de aprovechar que los trabajadores logren aprender distintas funciones, esto con 
el fin de no hacer a nadie imprescindible de su puesto de trabajo. 
Paso 2: Registrar 
 
Una vez realizado el proceso a estudiar, continuamos con el registro de la 
información obtenida. En la que se procedió a registrar por totalidad todos los 
tiempos obtenidos durante un día, tomando en cuentas aquellas actividades que 
se realizan dentro del proceso de empacado. 
De la cual realización un estudio de tiempos (Tabla N°2) para lograr obtener 
con mayor precisión cuales eran los tiempos requeridos para la obtención del 
producto final. 
Paso 3: Examinar 
 
Actualmente en el empacado de galletas, cuenta con una producción de 249 
unidades/hora y se tiene previsto el aumentar la producción. Realizamos un 
cursograma analítico de proceso y un balance en línea del empacado de 
galletas, en el cual mostramos de forma detallada las actividades y sus 
respectivos tiempos de ejecución. 




Cursograma Analítico para el estudio del trabajo 
Fuente: Elaboración Propia 
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PASO 4: Establecer 
 
Mediante el cursograma y el balance en línea realizado, se logra identificar que es 
necesario para el aumento de la productividad, poder realizar una mejora al sellado de 
cajas, ya que la eficiencia en relación a las demás actividades, es mucho menor. 
Tabla 6: 
















Embolsado x 4 unidades: Sujetar la 
bolsa, embolsar 4 unidades y dejar 












Sellado x 4 unidades: Sujetar 2 ofertas, 














Empacar en caja: Recibir las ofertas, 
revisarlas y empacar por 14 unidades 
(incluye el armado de la caja, el 









Fuente: Elaboración Propia 
 
Se muestra en la tabla N° 2, el tiempo estándar de cada actividad actual, verificando que 
la actividad de sellado, también presenta un tiempo estándar menor al resto. 
Para lo cual se tomará en cuenta en el siguiente paso, para evaluar la manera de reducir 
los tiempos estándar mayores, considerando y tomando en cuenta el del sellado, ya que 
es un proceso con menor cantidad de operarios y menor tiempo estándar. 
PASO 5: EVALUAR 
 
Continuando, la evaluación de la propuesta de mejora para el proceso de empacado de 
galletas, según los datos obtenidos, se muestra lo siguiente: 
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Tabla 7: 
















1 Surtido 5.79 10.36 3 31.08 1.93 1.93 
2 Sellado 1.72 34.88 1 34.88 1.72 1.93 
3 Marbeteado 3.78 15.87 2 31.75 1.89 1.93 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
Con la mejora propuesta al añadir una persona al área de surtido, se puede lograr hallar la 
eficiencia de la propuesta, la cual es la siguiente: 
 
Tabla 8: 
Eficiencia de la propuesta 
 















Fuente: Elaboración propia 
 
 
De acuerdo a lo visualizado, queda demostrado que agregando un operario más a la 
estación de trabajo de rellenado, se muestra que la eficiencia se ve aumentada de 74.9% 
a 95.7% según cálculos. Además, la productividad se ve aumentada de 249 a 311 
unidades/hora*persona. 
PASO 6: DEFINIR 
 
Partiendo desde el objetivo del presente trabajo, que se basó en obtener una mejora de los 
métodos de trabajo que presenta actualmente una empresa empacadora de galletas mediante 
el estudio de métodos y la herramienta 5S, con el fin de mejorar la productividad y reducir 
tanto los tiempos de fabricación como los costos de producción. Se realizó el uso de varias 
herramientas como: Ishikawa, donde se llegó a la conclusión de que es 
necesario la aplicación de la herramienta de las 5’s y a su vez, una estandarización de 
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métodos, que, con una propuesta en el balance de línea de, aumentar un operario en la 
primera estación de trabajo, va lograr un mayor aprovechamiento de la capacidad de 
producción real del total de cada una de las estaciones, lo que a su vez, va generar un 
aumento en la productividad diaria por operario por jornada laboral. 
4.3.1.2. Aplicación de la Metodología 5s 
 
En cuanto a la propuesta de la metodología 5s, lo evidenciado fue el desorden y la 
desorganización en los puestos de trabajo, lo cual por lo general ocasionaba en muchas 
ocasiones que se acumulen de cajas de galletas, esta es la razón por la cual se propone 
utilizar las 5s dentro del sistema de empacado de galletas. 
Indicador para Metodología 5s 
 
Se establecieron indicadores con la finalidad de lograr visualizar numéricamente la 
implementación de la metodología. 
Tiempo de búsqueda de herramientas: Se eligió este indicador ya que con la toma de 
tiempos registrada en un inicio (imagen 4) y con los tiempos obtenidos después de la 
implementación de la Metodología 5s, se lo lograra identificar en la implementación 
mediante un análisis comparativo cuales son los tiempos de demora que se tenían. 
El tiempo que por lo general los operarios invierten en esta actividad, puede afectar a la 
productividad, muchas veces no se le presta atención o no se logran percatar del tiempo que 
se logra invertir muchas veces en ella. 
Por lo que, se logró evidenciar que se necesita un mayor orden con respecto al lugar de 
trabajo, así como también de todo el flujo de la producción en general, para esto 





Imagen 8: Distribución del Proceso de empacado 
Fuente: Elaboración propia 
 
Como vemos esta es la distribución que presenta la empresa empacadora de galletas, uno 
de los grandes problemas que verificamos era que se realizaban cambios contantes todos 
los días con respecto a rotación del personal y eso muchas veces causaba confusión a la 
hora de encontrar los materiales necesarios para realizar la operación, ya que no se sabía 
dónde lo habría dejado el operario de un día anterior. 
Para el desarrollo de la herramienta 5s, será necesario el tener que destinar algunos 
recursos necesarios. 
a) Seiri: Clasificación de aquello que sirve y aquello que no sirve 
 
Primero, se debe iniciar con la aplicación de “Seiri” la cual nos permitirá poder eliminar 
del lugar de trabajo, todo aquello que no sirva para realizar alguna tarea o actividad 
específica. 
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Mediante la observación, visualizamos que dentro del área de operación se encontraban 
los transpaletas, por lo cual, consideramos que deben ser retirados o ser llevados a otros 
lugares, donde deben permanecer hasta que se requiera de su utilización. 
Para identificar esta S, se realizó el cuestionamiento sobre la necesidad de dichos 
elementos en el área de trabajo. Para lo cual, se identificaron todas aquellas cosas que 
deberían ser eliminadas, como también aquellas que deberían ser guardadas o ubicadas 
en otro lugar, debido a su utilidad dentro de la operación o proceso en el área de trabajo. 
Ahora bien, teniendo como base el cuestionamiento realizado, se logró identificar que 
existen algunos objetos que no permiten que se desarrolle con normalidad el flujo de 
trabajo, sobre todo en las operaciones iniciales, tales como, las cajas que contienen las 
galletas que posteriormente serán surtidas y empacadas. Dichos materiales ubicados 
dentro de cada zona de trabajo, deben ser acomodados de manera que no logren 
obstaculizar al operario y ubicados en una zona que sea visible y de muy fácil acceso. 
Además, mediante la observación también se logró visualizar que los transpaletas muchas 
veces se encontraban en la zona de trabajo, aun cuando no se estaba realizando uso de 
esta. 
Esto se puede lograr, mediante la prioridad de utilización, es decir: 
 
 Elementos de prioridad 1: son las cajas de las galletas de cinco sabores que van a 
ser utilizadas de forma inmediata. 
 Elementos de prioridad 2: son los transpaletas y demás elementos que, que 
pueden esperar para su utilización. 
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Tabla 9: 










1 Transpaletas 2 Reubicar 
2 Cajas vacías NA Reubicar 
Fuente: Elaboración propia 
 
Como parte de la presente propuesta para la aplicación de esta S en el lugar de trabajo, se 
tendrá que realizar auditorías con el fin de verificar que, en cada lugar de actividades, se 
tenga solamente lo necesario para realizar la tarea prevista. Estas auditorías, se realizarán 
se deberán realizar los días miércoles de cada semana en la cual se evaluarán distintos 
criterios con un puntaje del 0 al 100%. 
Para evaluar si la empresa se encuentra preparada para avanzar a la siguiente S, se tendrá 
que haber realizado 4 auditorías en las que se determinara si esta se encuentra preparada 
o no, y deberán tener una puntuación mayor al 85%. 
a) Seiton: Organización en el puesto de trabajo 
 
Esta S, inicia una vez se haya eliminado aquellos elementos innecesarios y tiene como 
propósito el de brindar un mejor uso de aquellos elementos tales como el del uso de 
maquinarias o materiales con el fin de lograr que el operario sea capaz de lograr encontrar 
todo lo que suele necesitar para realizar su labor y así logre un entendimiento más fácil 
del mismo. 
Para la implementación de esta etapa, se debe de tener en cuenta la frecuencia de uso que 
se le da a cada elemento por parte del operario, como también el nivel de seguridad que 
requiere, para así lograr establecer eficazmente los criterios de ubicación de estos. 
Un factor importante para los operarios es que su operación se encuentra muy cerca de su 
zona de almacén. Y esto al aplicar alguna mejora con respecto a la ubicación de algún 
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material, no habría muchos inconvenientes a la hora de desplazarse, ya que el tiempo de 
desplazamiento no sería mucho. 
También, mediante la observación realizada se notó que los operarios no cuentan con 
operaciones o funciones definidas, esto quiere decir que los trabajadores un día pueden 
realizar la operación de empacado de galletas y al día siguiente pueden encontrarse en la 
operación de extracción de hojas para la producción de alguna crema, como también que 
no existen procedimientos estandarizados para la realización de las operaciones. No 
existen operaciones definidas para cada operario. 
Además, se visualizó que muchas veces los operarios se encontraban muy copados de 
cajas de galletas vacías, y esos a pesar de ser fundamentales para el funcionamiento del 
mismo, ocasiona desorden en el puesto de trabajo. 
Para esto, se plantea que después de retirar los elementos que son innecesarios para las 
actividades del proceso, realizar una reestructuración definiendo los destinos finales de 
los equipos y los materiales. 
Tabla 10: 
Lista de Artículos Necesarios 
 
 







1 Cajonería 4 Añadir 
2 Gavetas 3 Añadir 
3 Cajas NA Reubicar 
Fuente: Elaboración propia 
 
Por un lado, es necesario el añadir una cajonería en donde aquellos operarios que han 
tenido un turno anterior, puedan ubicar las herramientas para que aquellos operarios 
tengan la facilidad de encontrarlos. 
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Por otro lado, el de añadir gavetas en las cuales se podrán ubicar las cajas vacías que serán 
utilizadas posteriormente, esto permitirá obtener un orden y puedan encontrarlas con 
mayor facilidad, ya que, cajas las cuales son sumamente importante para el empacado, 
ubicarlas de manera organizada para mejorar el orden en el puesto de trabajo, para lo cual 
se realizará conversaciones con los trabajadores con el fin de saber sus posturas acerca de 
dónde deben ir ubicados dichas gavetas, buscando que no haya incomodidad por parte de 
ellos. 
 
Imagen 9: Propuesta de puesto de trabajo 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
El objetivo al realizar la implementación de esta S el de disminuir los tiempos de los 
procesos en general, así como también el del desplazamiento que realizan los trabajadores 
para poder obtener sus materiales. Sin embargo, el diagrama de recorrido que presenta 
actualmente la empresa con respecto al flujo de empacado, es muy simple y no presenta 
muchas distancias innecesarias, por lo cual, consideramos que no es necesario el tener 
que ilustrar un diagrama de recorrido. 
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b) Seiso: Limpieza en el lugar de trabajo 
 
En esta S se busca mantener el orden en los puestos de trabajo, por lo que es necesario 
mantener una limpieza que mantenga la distribución ya y los puntos asignados en la S 
anterior. Para esto, se debe mantener al máximo posible limpio los lugares de trabajo. 
En esta S, no logramos observar algún puesto con suciedad y esto se debe que tal y como 
mencionamos, es una empresa de maquila, y aparte del proceso de empacado de galletas, 
trabajan con productos de consumo alimenticios, tales como cremas, entre otros. Y es un 
requerimiento sumamente necesario el mantener limpios los puestos de trabajo. 
De igual forma, se propone mediante el presente trabajo de investigación, realizar una 
reunión general, en el que se llegaría de determinar un plan de ejecución en el cual se 
propondría ejecutar dicho plan en un inicio los fines de semana y en el menor tiempo 
posible, con el fin de evitar posibles retrasos en las operaciones que intervienen en la 
operación, esto se realizaría con un supervisor el cual sería el responsable. 
c) Seiketzu: Estandarización 
 
Esta S, se implementa luego de haber aprobado la implementación de las3 anteriores, en 
la cual se continua con el aspecto de gestión visual y la estandarización de los procesos 
involucrados. Esta herramienta nos permite mantener o estandarizar los cambios ya 
realizados y lograr atacar directamente a la principal problemática de la empresa. 
Tal y como mencionamos, no existe dentro de la organización procedimientos para las 
actividades realizadas por los operarios, actualmente utilizan la lección de un punto (LUP) 
por lo que esta permite que entre los operarios logren transferirse conocimientos y 
habilidades breves o simples, esto le sirve a la mayoría de trabajadores y les permite 
conocer aspectos básicos respecto a todas las operaciones que se realizan dentro de la 
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organización, como también, esta herramienta les permitirá para la capacitación que se 
realiza a los nuevos operarios y en el caso de la rotación del personal que realizan. 
Se proponer con el fin de mantener el grado de organización, orden y limpieza que se 
lograron alcanzar en las 3 primeras s, realizar manuales, procedimientos y normas de 
apoyo para los operarios. 
Otra propuesta es el de lograr que los operarios se especialicen de determinadas 
actividades, de forma que aprendan a dominar por completo las tareas para el proceso 
productivo, todo esto con el fin de lograr una normalización del trabajo y mejorar la 
productividad, como también reducir los errores. No dejando escapar que puedan 
aprender a realizar otras funciones o actividades. 
Al tener el empacado de galletas muy pocos procesos, se podría aplicar desarrollar un 
catálogo al lado de cada lugar de trabajo, en donde se indique la manera adecuada y la 
cantidad de galletas que debe tener cada caja. 
d) Shitsuke: Compromiso y Disciplina 
 
En esta S se verifica de qué manera la empresa asume los cambios de la nueva forma de 
trabajar, en un inicio puede ser muy complicado que logren ajustarse a dichos cambios, y 
esto se debe a la mala costumbre que tenían los operarios en la forma de realizar sus 
actividades de la manera anterior. 
Se debe realizar constantes actividades buscando el compromiso de los trabajadores sobre 
esta nueva forma de trabajo, buscando que estos realicen limpiezas en sus puestos de 
trabajos. 
Siempre buscando intensificar las relaciones existentes entre los trabajadores y la 
organización, ya que el buen entorno laboral logra mejorar la productividad, como 
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también el implementar posibles incentivos de rendimiento para los trabajadores con el 
fin de mejorar su desempeño. 
e) Beneficios esperados al aplicar 5s 
 
Al realizar la aplicación de esta herramienta, se espera con el tiempo lograr reducir el 
tiempo de operación y el tiempo de producción general de la empresa que, sumándolo al 
balance de línea realizado, se lograría mejorar la productividad y por consiguiente las 
utilidades de la empresa. 
Como también el de lograr un buen entorno laboral y una mayor comunicación entre el 
operario y el jefe de planta. 
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5. Conclusiones y Recomendaciones 
 
Después realizar el análisis de los procesos para el empacado de galletas y de lograr 
identificar los principales problemas, de plantear propuestas de mejora en el desarrollo de 
trabajo y determinar los beneficios que este tendría, se procede a mencionar las 
recomendaciones y conclusiones obtenidas. 
5.1. Conclusiones 
 
- Al agregar un operario al proceso de rellenado de cajas, aumentaría (según cálculos) 
la eficiencia de 74.9% hasta 95.7%, lo cual sería beneficioso para la empresa. 
- Para lograr aminorar el tiempo de producción y mejorar la eficiencia del proceso, se 
debe mantener el orden y la limpieza en cada lugar de trabajo como también, un adecuado 
ambiente laboral. 
- Si la empresa decidiera continuar con su política de rotación de personal, con la 
aplicación de la metodología 5s, se lograría reducir los tiempos de búsqueda de las 
herramientas antes de iniciar las actividades, lo cual sería beneficioso para la 
organización, ya que no habría tiempos muertos. 
- Conviene que la empresa no realice rotaciones de trabajadores a distintas áreas u 
operaciones, es decir que los trabajadores permanezcan en un puesto, en el cual, se les 




- Se recomienda después de aplicar la metodología en la empresa, reforzar cada mes a los 
trabajadores acerca de la teoría, sin ser necesario el aplicar una capacitación total como 
se realizó en primera instancia. 
- Con el fin de que la empresa logre mejorar su productividad y la eficiencia de los 
operarios en cada actividad que realizan, es necesario que cuenten con un sistema de 
estandarización de puestos de trabajo, con un registro documentado con procedimientos 
claros. 
- Realizar charlas pequeñas de corta duración en las cuales se tomen puntos específicos 
con el fin que los operarios continúen teniendo la información clara para el desarrollo de 
sistema que se encuentran desarrollando. 
- Después de agregar el operario extra en el proceso de relleno, se debe realizar nuevas 
tomas de tiempo para verificar cual es el nuevo tiempo estándar y así, validar la mejora 
de la eficiencia y productividad, según cálculos. 
- Realizar un registro de datos de la cantidad de cajas realizadas cada mes, para poder 
determinar si se está cumpliendo con la productividad esperada. 
- Mantener documentado todos los cambios que se realicen, para poder identificar en 
un futuro cuales son las propuestas a implementar y cuáles son las decisiones que se 
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ANEXO 1: Glosario 
 
Análisis sistémico: Conjunto de medios empleados para investigar temas supercomplejos. 
 
Eficacia: Capacidad que se tiene para cumplir con lo solicitado con la menor ración 
posible. 
Eficiencia: Capacidad que se tiene para cumplir con lo solicitado. 
 
Maquila: Es un modelo de empresa que se encarga de realizar o producir un artículo o 
material necesario para un tercero. 
Productividad: Capacidad que tiene una empresa para producir. 
 
Rentabilidad: Beneficios que logra obtener una empresa por medio de sus recursos. 
Planificación: Métodos que se emplean para lograr un objetivo. 
Marbeteado: Etiqueta que llevan los productos, donde se especifican aquellas 
características como información de contenido. 
Horas-Hombre: Es aquella unidad de medida que permite medir el esfuerzo que se 
necesita para culminar una actividad. 
Transpaletas: Es un equipo utilizado en almacenes que permite realizar el movimiento de 
materiales o productos terminados. 
